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INTRODUCTION 


The FLETCHER 3100 is the latest in the series of wall mounted cutters proven in use for many years by framers and hardware stores all over the world. It 
will cut flat glass up to 1/4" {6mm) thick, acrylic plastic, mounting board, foam type board up to 1/2" (12mm) thick, and hardboard up to 3/32" (3mm) thick. 
With a cutting length of 63" (1600mm) it meets the requirements of framing standards. 

Four separate tool holding PILLAR POSTS are provided. The glass cutting PILLAR POST, Figure 1, uses a replaceable wheel unit (A). Ten steel wheel 
units are included with the machine, and tungsten carbide wheel units are available.The plastic cutter PILLAR POST, Figure 2, utilizes the APB-12 
replaceable cutting blade (B), 10 of which are provided in the parts bag.The mat/mount board PILLAR POST, (Figure 3) uses a special blade (C), 10 
included. The hardboard cutter (Figure 4) is a dual wheel cutting device located on it's PILLAR POST. 

All PILLAR POSTS can be quickly exchanged in the HEAD making it easy to convert from one material to another. 







^ Figure 5 

EINFUHRUNG 


The CUTTING HEAD (D), Figure 5, slides on two polished chrome plated steel 
SHAFTS (E) with 3 low friction BUSHINGS (F) for smooth operation. Each PILLAR 
POST can be placed in its slot and locked with the SPEED SCREW (G). 

A CLAMP (H) holds the plastic, mount board or hardboard in place while cutting. The 
CLAMP is not to be used on glass. 

The FLETCHER 3100 must be properly and safely mounted on a wall. Hardware is 
included in the parts bag for this purpose. Tools required for installation are drill, 
adjustable or socket wrenches, screw drivers (both phillips and blade type), measuring 
tape, a straight edge at least 48" (1200mm) long, a pencil, and the hex wrenches from 
the parts bag.The UPPER BRACKET and the RIGHT SUPPORT ASSEMBLY are 
packed separately in the carton. The PILLAR POSTS and HARDBOARD HANDLE (I) 
are packed in a box in the carton. 

If your machine appears to have been damaged in shipment, notify your carrier. Please 
return the Warranty Card from the parts bag to The Fletcher-Terry Company to validate 
your guarantee. 


Der Fletcher 3100 ist das neueste Modell in eine Reihe von wandbefestigten Schneidegeraten, deren Gebrauch von 
Rahmenherstellern und Glasereien in der ganzen Welt geschatzt wird. Es schneidet flache Glasscheiben bis zu 6mm Starke, Acryl, 
Karton und Schaumstoffplatten bis zu 12 mm Starke, und Hartfaserplatten bis zu 3 mm Starke. Mit einer Schneidekapazitat von 160 
cm stimmt es mit den Anspruchen der Rahmennormen uberein. 

Vier separate Werkzeughalter sind vorhanden. Der Glasschneldehalter (Abblldung 1) benutzt ein austauschbares 
Glasschneideradchen (A). Die Maschine wird mit zehn Glasschneideradchen geliefert, Wolfram-Karbid-Schneideradchen sind 
erhaltlich. Der Plastikschneldehalter, (Abblldung 2) verwendet die austauschbare AnreiOklinge APB-12 (B), von denen zehn Stijck 
in derTeiletute zu finden sind. Zum Schneiden von Passepartoutmaterial und Karton wird ein Halter (Abblldung 3) mit einer 
spezlellen Klinge (C) sowie 10 Ersatzkiingen, geliefert. Der Halter (Abblldung 4) zum Schneiden von Hartfaserplatten enthalt aus 
zwei extrem scharfe Rollenmessern. 

Alle Halter kdnnen schnell im Schneldekopf ausgetauscht warden. Es ist somit sehr einfach, von einem Material zum Anderen zu 
wechseln. 

Der Schneldekopf (D) (Abblldung 5) gleitet auf zwei verchromten Stahlrohren (E). Drei fast abriebfreie Buchsen (F) sorgen fur 
einen gleichmaOigen Betrieb. Jeder Halter kann in seine Halterung eingelegt und mit einer Schnellspannschraube (G) festgehalten 
warden. 

Acryl, Karton Oder Hartfaserplatten warden von einer Klemmvorrichtung (H) wahrend der Schneidvorganges festgehalten. Glas darf 
nicht in die Klemmvorrichtuno einoespannt warden. 

Der Fletcher 3100 mu8 sicher und korrekt an einer Wand befestigt warden. Die notwendigen Befestigungsteile warden in einer Tute 
mitgeliefert. Fur die Installation bendtigen Sie einen Bohrer, verstellbare Schraubenschltissel Oder Steckschltissel, Schraubendreher 
(Normal- und Kreuzschlitz), BandmaO, Lineal von 120 cm Lange, einen Bleistift und die Imbusschlussel aus derTeiletute. Die obere 
Halterung und die rechte Stiitze sind getrennt im Karton verpackt. Die Halter und der Hartfaserplatten-Griff (I) sind in einer 
Schachtel im Karton zu finden. 


Sollte Ihre Maschine wahrend des Transports beschadigt warden sein, wenden Sie sich bitte an Ihren Transportunternehemen. Bitte 
senden Sie in der Teiletute befindliche die Garantiekarte ein, urn Ihre Garantie gultig zu machen. 
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INSTALLATION 


It is important to mount the machine on the wall securely, safely, and rigidly. At least two people will be required to lift the machine for 
wall mounting. 


The following major steps are required for installation: 

1. Attach the UPPER BRACKET to the wall. 

2. Attach the LOWER BRACKET to the machine. 

3. Lift and bolt the machine to the UPPER BRACKET. 

4. Attach the LOWER BRACKET to the wall. 

5. Install the left HORIZONTAL SUPPORT to the wall and machine. 

6. Install the RIGHT SUPPORT. 

Detailed procedures are as follows: Refer to the facing page to identify fasteners. 

1. Hold the UPPER BRACKET, Figure 6, against the wall with the top about 93" 
(2360mm) above the floor. Use a level to be sure it is vertical. Mark the wall through 
the 6 mounting holes. Drill pilot holes in the wall and install the UPPER BRACKET 
with six hex head wood screws from the parts bag, shown at A on the facing page. 

NOTE : The UPPER BRACKET must be safely mounted to wood, not plaster. If 
wooden studs are not present, you can rigidly mount a sheet of plywood to the wall 
and attach the UPPER AND LOWER BRACKETS to the wood. 

2. Use two 1/4-20 bolts, nuts, washers, and lock washers shown at H to attach the 

LOWER BRACKET to the machine. See Figure 7. 

3. Lift the machine and attach it to the UPPER BRACKET with four 1/4-20 bolts, 
washers, lock washers, and nuts shown at H. See Figure 6. 

The holes in the UPPER BRACKET are elongated to allow the LOWER BRACKET to 
rest squarely against the wall. 

4. Use the LOWER BRACKET as a guide to drill pilot holes in the wall and secure 
with three hex head wood screws, A. 

5. Install the HORIZONTAL SUPPORT between the LEFT SUPPORT 

and the wall. See Figure 7. Use two 10-24 pan head bolts and nuts, shown at C 
and two hex head wood screws, A. 

6. Refer to Figure 7 to install the RIGHT SUPPORT assembly. 

A. Attach the brace to the RIGHT SUPPORT with two flat head screws and 
nuts, D. Leave the nuts slightly loose. 

B. Remove the two hex nuts, lock washers and washers from the vertical leg 
of the ANGLE BRACKET in the back of the machine. 

Set them aside to reinstall later. 

C. Loosen, (do not remove), the button head hex screw in the RIGHT SUPPORT. 

D. Attach the second ANGLE BRACKET to the top left end of the RIGHT SUP¬ 
PORT with two 1/4-20 bolts, washers, lock washers, and nuts, E .The long leg 
of the angle bracket must be horizontal. Do not tighten yet. 

E. Hold the RIGHT SUPPORT in position with the left end of the 
SQUARING EDGE BAR in the machined slot of the machine. Place 
the shoulder screw, F, through the SQUARING EDGE BAR 

and attach a washer, lock washer and nut in the rear. 

F. Install the two hex cap screws, G, at the top of the brace and right 
edge of the machine. 

G. Reinstall the washers and nuts you removed in step 6. B. You will note 
both ANGLE BRACKETS are attached to the machine with the same bolts. 

H. Now, in sequence, fully tighten the ANGLE BRACKET nuts, the shoulder bolt 
nut, and the screws and nuts at both ends of the BRACE. 

I. Install the remaining HORIZONTAL SUPPORT I^jj^^^^tjetween the 
RIGHT SUPPORT and the wall using fasteners C and A?^5> 

(Continue Page 10) 
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Figure 7 
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INSTALLATION 




Es ist sehr wichtig, daB die Maschine test, sicher und stabil an der Wand befestigt wird. Es werden mindestens zwei Personen zum 
Anheben und Befestigen der Maschine bendtigt. 


Die foigenden Schritte sind fur die instaiiation netwendig: 

1. Befestigen Sie die obere Halterung an der Wand. 

Befestigen Sie die untere Halterung an der Maschine. 

Heben Sie die Maschine an und befestigen Sie sie an der oberen Halterung. 
Befestigen Sie die untere Halterung an der Wand. 

5. Befestigen Sie die iinke horizontale Halterung an der Wand und Maschine. 

6. Befestigen Sie die rechte Halterung. 


Genaue Anweisungen sind nachstehend angegeben. Die Abbiidungen der Befestigungsteiie finden Sie auf der foigenden Seite. 

1. Haiten Sie die obere Halterung (Abbildung 6) gegen die Wand, so da(3 die obere Seite ca. 23,6 cm vom FuBboden entfernt 
ist. Prtifen Sie mit einer Wasserwaage, daB die Haiterung senkrecht ist. Markieren Sie die 6 Befestigungsiocher auf der 
Wand. Bohren Sie die Fuhrungsidcher in die Wand und befestigen Sie die obere Halterung mit den sechs 
Sechskanthoizschrauben aus der Teiietute (siehe unter A auf foigender Seite). 

Hinweis : Die obere Halterung muB sicher in Hoiz, nicht Gipspiatten, befestigt werden. Soiiten Keine Hoiziatten vorhanden 
sein, kdnnen Sie eine Gipspiatte test an der Wand befestigen und die obere und untere Halterung am Hoiz befestigen. 

2. Befestigen Sie die untere Halterung mit zwei 1/4-20 Gewindeboizen, Muttern, Unterlegscheiben und Federringen (siehe H) 
an der Maschine (siehe Abbildung 7). 


3. 

4. 

5. 

6 . 


Heben Sie die Maschine an und befestigen Sie sie mit vier 1/4-20 Gewindeboizen, Muttern, Unteriegscheiben und 
Federringen (siehe H) an der oberen Halterung (siehe Abbildung 6). 

Damit die untere Halterung rechtwinkiig gegen die Wand aniiegen kann, sind die Ldcher veriangert. 


Mit der unteren Halterung ais Anhaitspunkt, bohren Sie FCihrungsibcher in die Wand und befestigen Sie die Haiterung mit 


drei Sechkanthoizschrauben (siehe A). 
Befestigen Sie die horizontale Halterung 



zwischen der linken Halterung und der Wand (siehe Abbildung 7). 


Verwenden Sie zwei 10-24 Fiachkopfgewindeboizen und Muttern (siehe C) und zwei Sechkanthoizschrauben (siehe A). 


Beachten Sie Abbildung 7 bei der Instaiiation der rechten Halterung. 


A. Mit zwei Fiachkopfschrauben und Muttern befestigen Sie die Strebe an der rechten Halterung (D). 
Ziehen Sie die Schrauben nicht test an. 

B. Entfernen Sie die zwei Sechskantmuttern, Federringe und Unteriegscheiben von dem vertikaien Teii des 
Winkelstiicks auf der Ruckseite der Maschine. Bewahren Sie diese fur einen spatere Wiedereinbau auf. r> 

C. Ldsen (nicht entfernen) Sie die Haibrundkopfsechskantschraube in der rechten Halterung. cirV‘J 

D. Mit zwei 1/4-20 Gewindeboizen, Unteriegscheiben, Federringen und Muttern befestigen Sie das zweite 
Wlnkelstiick an dem oberen linken Ende der rechten Halterung. Die iange Seite des Winkelstiicks muB 
Horizontai iiegen. Die Schrauben noch nicht festziehen. 

E. Bringen Sie die rechte Halterung uber das iinke Ende der Winkellelste in den Einschnitt an der 
Maschine. Stecken Sie die Ansatzschraube (F) durch die Winkellelste. Mit einer Unteriegscheibe, einem 
Federring und einer Mutter befestigen Sie die Schraube auf der Ruckseite. 

F. Befestigen Sie die zwei Sechskantkopfschrauben (G) an der oberen Seite der Strebe und an der rechten 
Kante der Maschine. 

G. Instaiiieren Sie jetzt die in Schritt 6B entfernten Unteriegscheiben und Muttern. Beide Winkelstiicke sind 
mit den gieichen Boizen an der Maschine befestigt. 

H. Unter Beachtung der Reihenfoige ziehen Sie die Muttern des Winkelstiicks, die Mutter der 
Ansatzschraube und die Schrauben und Muttern an beiden Enden der Strebe test an. 


I. Mit den Befestigern C und A instaiiieren Sie jetzt die noch vorhandene horizontale Halterung zwischen 


der rechten Halterung und der Wand. 



(Fortsetzung auf Seite 10) 




INSTALLATION and SET UP 

J. See Figure 8. Lay a long straight edge on the SQUARING EDGE BARS (A) of both the LEFT and RIGHT 

SUPPORTS. Rotate the ECCENTRIC NUT (B) behind the BUTTON HEAD SCREW (C) in the RIGHT SUPPORT (D) 

This will raise or lower the RIGHT SQUARING EDGE BAR. Raise it until the SQUARING EDGE BAR and straight 
edge (E) touch. You can observe this through the cut out where you see the button head screw. Tighten the BUTTON 
HEAD SCREW while holding the ECCENTRIC NUT so it can not turn. 

The RIGHT SUPPORT SCALE is loose in its track. It will be positioned and fixed in place after the cutting tools are 
explained. 



PILLAR POSTS AND CUTTING TOOLS 

GLASS CUTTING 

The glass cutting wheel unit (F) slides into the slot (G) 
of its PILLAR POST as shown in Figure 9, and can be 
removed with a pointed tool or a paper clip. Ten wheel 
units are provided in the parts bag. Replacements are 
Order No. 12-120. 

PLASTIC CUTTING 

Install a plastic scoring blade (H) from the parts bag, 
under the screw head as shown in Figure 10. Do not 
remove the screw, just loosen it enough to fit the blade 
under. Be sure the blade is oriented with the point 
downward as shown. Replacement scoring blades are 
Order No. 05-712. 


MAT/MOUNT/FOAM CUTTER 

The mat/mount/foam board cutter uses a utility 
type blade. Figure 11 . Replacements, 100 per 
box, are available. Order No. 05-004. To load a 
fresh blade, remove the cover plate (1) with a 
hex wrench provided. Place a blade with its 
notch (J) engaged with the pin (K) and replace 
the cover plate. 



CAUTION: Handle the blades and pillar posts carefully. 
The blades are very sharp and can cause severe 
cuts! 


Figure 8 


Figure 11 



T3 

Figure 14 


HARDBOARD CUTTING 

The hardboard cutting PILLAR POST, Figure 
12 , uses two hardened tool steel cutting 
wheels. Replacement wheels are available as 
a set. Order No. 02-130. See pages 30-31 for 
assembly procedure. 


The HARDBOARD HANDLE (L) and 
HANDLE BRACKET (M) are shipped in the 
box with the PILLAR POSTS. Install them to 
the head as shown in Figure 13 with the 
screws and washers provided. 


The cutting head has two positions for the PILLAR 
POSTS, (N) and (O), FIGURE 14. The hardboard 
cutting PILLAR POST fits in position (O), on the right, 
while the glass cutting, plastic scoring and mounting 
board PILLAR POSTS locate in the left slot (N).The 
SPEED SCREW (P) locks the PILLAR POST in 
place. You can not insert a PILLAR POST in the 
wrong slot. 


INSTALLATION und EINSTELLUNG 


J. Siehe Abblldung 8. Legen Sie ein langes Lineal auf die WInkellelsten (A) der rechten und linken Halterungen. Drehen Sie die 

Exzentrlkmutter (B) hinter der Halbrundkopfschraube (C) in die rechte Halterung (D). Jetzt kann die rechteWInkellelste nach oben Oder 
unten bewegt werden. Bewegen Sie die WInkellelste nach oben, bis sie das Lineal (E) beruhrt. Sie konnen dieses durch den Ausschnitt 
beobachten, wo Sie die Halbrundkopfschraube sehen konnen. Halten Sie die Exzentrlkmutter test und ziehen Sie die 

Halbrundkopfschraube test an. 


Die Skala In der rechten Halterung liegt unbefestigt in ihrer Schiene. Nach der Einweisung uber die Schneidewerkzeuge wird die Skala in der richtigen 
Position befestigt. 

VORSICHT : Die Halter und Schneldeklingen mit iuBerster Vorsicht behandeln. Die Klingen sInd extrem scharf und kdnnen schwere 
Verletzungen hervorrufen. 

HALTERUNGEN UND SCHNEIDEWERKZEUGE 

SCHNEIDENVONGLAS 

Der Glasschneidehartstahlrollensatz (F) gleitet in den Schlitz (G) der Halterung, wie in Abblldung 9 gezeigt. Der Satz kann mit einem spitzen Werkzeug 
Oder einer Buroklammer entfernt werden. Es befinden sich zehn Hartstahlrollensatze in derTeiletute. Nachbestellnummer 02-120. 

SCHNEIDEN VON PLASTIK 

Befestigen Sie eine PlastikanreiBkIinge (H) die sich in derTeiletute befindet, unter dem Schraubenkopf, wie in Abbildung 10 gezeigt. Losen Sie die 
Schraube bis die Klinge unter die Schraube geschoben werden kann. Vergewissern Sie sich, daB der Punkt auf der Klinge nach unten zeigt, siehe 
Abbildung. Die Nachbestellnummer fur die AnreiBkIingen ist05-712. 

SCHNEIDEN VON PASSEPARTOUT/KARTON/SCHAUMSTOFF 

Die Schneidevorrichtung fur Passepartout/Karton/Schaumstoff verwendet eine Mehrzweckkiinge, Abblldung 11 . Ersatzkiingen, 100 Stuck pro Karton, 
konnen unter der Bestellnummer 05-004 bestellt werden. Zum Austauschen der Klinge entfernen Sie die Abdeckplatte (I) mit dem mitgelieferten 
Schraubenschlussel. Legen Sie eine Klinge mit der Aussparung (J) in den Stift (K) der Halterung und schrauben Sie die Abdeckung wieder auf. 

SCHNEIDEN VON HARTFASERPLATTEN 

Die Hartfaserplatten-Schneidevorrichtung benutzt zwei extrem scharfe Rollenmesser aus gehartetem Stahl, siehe Abblldung 12. Ersatz 
Schneiderollensets konnen unter der Bestellnummer 02-130 bestellt werden. Einbauhinweise finden Sie auf den Seiten 30-31. 

Der HARTFASERPLATTENGRIFF (L) und die GRIFFHALTERUNG (M) werden zusammen mit den Haltern in einem Karton geliefert. Wie in Abblldung 13 
gezeigt befestigen Sie diese mit den mitgelieferten Schrauben und Unterlegscheiben am Schneidekopf. 


10 







INSTALLATION and SET UP 

The RIGHT SUPPORT SCALE can now be aligned and set in its proper position. Mark a 
short line on a mat/mount board exactly 6 inches (15cm) from the right edge. Insert the 
mat/mounting board PILLAR POST (A) in the cutting head and lock it with the SPEED 
SCREW Depress the SHORT THUMB LEVER (B) and raise the CUTTING HEAD. Place 
the mat/mount board on the SQUARING EDGE BAR and slide it in position so the cutting 

blade rests exactly on the line (C). See Figure 15. 

The RIGHT SUPPORT SCALE has a strip of double sided 
tape (E) on the back at the right end as seen in Figure 16. 

Slide the SCALE out to the right and remove the protective 
paper from the tape. Now, slide the SCALE back to the left 
until the 6 inch (15cm) index on the SCALE lines up with 
the right edge of the mat/mount board as shown at (D) in 
Figure 15. Press on the right end of the SCALE and the 
tape will adhere it in place. 

HOWTO USE THE FLETCHER 3100 

There are some general principles which apply to the proper use of the Fletcher 3100. 

■ CAUTION: andle glass carefully. Use protective eye wear, gloves, and clothing. 

M All cutting and scoring is done on the downward stroke. 

M The SPEED SCREW must hold each PILLAR POST firmly in place. 

■ The material being cut should be placed on the LEFT SQUARING EDGE BAR. Then slide it to the right to the desired dimension 
as read on the LEFT SUPPORT SCALE. The scrap is generally the smaller piece resting on the RIGHT SUPPORT. 

■ The clamp is to be used on all materials except glass. Never clamp a sheet of glass because it may break unexpectedly. 

■ A plastic storage bin is included which hooks over the RIGHT SUPPORT and provides a safe and convenient place to store the 
PILLAR POSTS when not in use. 

■ Have a oonvenient reoeptacle near the machine for disposing of sorap material. 

■ Keep the maohine and workplace clean and neat. 

INSTALLATION und EINSTELLUNG 




Die Skala in der rechten Halterung kann jetzt angeglichen und in der richtigen Position befestigt werden. Auf einem Passepartout/ 
Karton ziehen Sie einen Strich, der genau 15 om von der rechten Kante entfernt ist. Legen Sie den Passepartout/Karton Halter 
(A) in den Schneldekopf und ziehen Sie die Schnellapannmutter an. Drucken Sie den kurzen Hebei (B) und heben Sie den 
Schneldekopf an. Legen Sie das Passepartout/Kartonstuck an die WInkellelste an und schieben Sie es in eine Position, so da3 die 
Schneideklinge genau auf dem Strich (C) liegt. Siehe Abblldung 15. 

Auf der Ruckseite der Skala der rechten Halterung befindet sich ein doppelseitiges Klebeband (E), wie in Abblldung 16 gezeigt. 
Ziehen Sie die Skala nach Rechts heraus und entfernen Sie das Schutzpapier von dem Doppelklebeband. Schieben Sie die Skala 
jetzt wieder nach Links bis die 15 cm Marke auf der Skala auf gleicher Hbhe mit der rechten Kante des Passepartout/Kartonstuckes 
ist, siehe (D) in Abblldung 15. Drucken Sie auf das rechte Ende der Skala, urn sie in dieser Position zu befestigen. 

BENUTZUNG DES FLETCHER 3100 

Der korrekten Benutzung des Fletcher 3100 liegen einige allgemeine Richtlinien zugrunde. 

H Vorsicht : Glas mit auBerster Vorsicht behandeln. Benutzen Sie Schutzbriiien, Arbeitshandschuhe und Schutzkieidung. 

M Alle Schneide- und AnreiBvorgange werden wahrend der Abwartsbewegung durchgefuhrt. 

H Die Schneiispannschraube muBjeden Haiterfest im Schlitz halten. 

M Legen Sie das zu schneidende Material auf die iinkeWinkeiieiste. Dann schieben Sie es nach Rechts auf die gewunschte Abmessung, die Sie auf 
der Skaia der linken Haiterung ablesen konnen. Das Abfallstuck ist normalerweise das kleinere Stuck auf der rechten Haiterung. 

M Die Klemmvorrichtung darf nicht bei der Bearbeitung von Glas benutzt werden, da die Glasscheibe plotzlich brechen kann. 

M Ein mitgelieferter Plastikbehalter, der mit Haken Ober der rechten Haiterung befestigt wird, dient zur sicheren und praktischen Aufbewahrung der 

Haiter, die nicht benutzt werden. 

M In der Nahe der Maschine sollte sich ein Abfallbehalter befinden. 

M Halten Sie die Maschine und den Arbeitsplatz sauber. 
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CUTTING GLASS 


CAUTION: 

V Always wear eye protection, gloves, and protective 
clothing when handling glass! 

V Always load glass from the left side of the machine! 

V Glass should not extend beyond the left support! 

V Do not use the clamp on glass! 

V All cutting and scoring is done on the downstroke! 

1. Insert the glass cutting PILLAR POST in the CUTTING HEAD and iock it with the SPEED 
SCREW as described on previous pages. 

2. Set the giass on the SQUARING EDGE BAR on the ieft side of the machine. Position the 
giass for the size you wish by aiigning the ieft edge of the giass with the desired dimension on the 
SCALE. Normaiiy, the scrap piece wiii be smaiier and wiii be to the right of the cutting line. 

3. Rest your ieft hand iightiy on the giass to hoid it against the trianguiar face piate. Grasp the CUTTING HEAD handie with your 
right hand and depress the SHORT THUMB LEVER (A) as shown in Figure 17. 



4. Raise the CUTTING HEAD untii the giass cutting wheei is weli above the upper edge of the giass. Reiease the SHORT 
THUMB LEVER and bring the CUTTING HEAD down untii you feei the wheei RAMP contact the giass. With one continuous motion, 
bring the CUTTING HEAD aii the way down to its rest position. You wiii hear and see the score produced. 


5. Never score the same piace more than once. A iight, continuous score is best. If the pressure is too great, the score wiii be 
flaky. Pressure is adjusted with the PRESSURE KNOB, (B). The correct position of this KNOB will expose about 1/2" (13mm) of 
threads. 


6. To break the glass along the score line, do not move it after scoring. While keeping your left hand against the glass, apply 
pressure with your right thumb on the bottom right corner of the glass. DO NOT APPLY BREAKING PRESSURE AT THE CENTER 
OF THE GLASS. 

SCHNEIDEN VON GLAS 

VORSICHT: 

V Bel der Bearbeitung von Glas sollten Sie immer Schutzbrillen, Arbeitshandschuhe und SchutzkIeidung tragen! 

Y Glas immer von der linken Seite in die Maschine einlegen! 

y Glasplatten sollten nicht fiber die linke Halterung hinausragen! 
y Die Klemmvorrichtung darf nicht bel der Bearbeitung von Glas benutzt warden I 
y Alle Schnelde- und AnrelBvorgSnge warden wShrend der AbwSrtsbewegung durchgefiihrt! 

1. Befestigen Sie den Glasschneldehalter im Schneldekopf und ziehen Sie die Schnellspannmutter an, wie auf der vorherigen 
Seite beschrieben. 

2. Legen Sie eine Glasscheibe auf die WInkellelste auf der linken Seite der Maschine. Bringen Sie die linke Kante der 
Glasscheibe auf die gewunschte Abmessung auf der Skala. Gewohniich ist das Abfallstuck kleiner und befindet sich auf der rechten 
Seite der Schneidelinie. 


3. Mit Ihrer linken Hand drucken Sie das Glas leicht gegen die die dreieckige Auflagescheibe. Mit der rechten Hand halten Sie 
den Griff des Schneldekopfes fest und drucken den kurzen Hebei (A), wie in Abblldung 17 gezeigt. 

4. Heben Sie den Schneldekopf an, bis das Glasschneideradchen weit uber der oberen Kante der Glasscheibe steht. Geben 
Sie den kurzen Hebei frei und ziehen Sie den Schneldekopf herunter, bis die Rollenrampe das Glas beruhrt. In einer 
durchgehenden Bewegung ziehen Sie den Schneldekopf von oben nach unten, bis zum Anschlag. Sie konnen hbren, wie das Glas 
angerissen wird und die Rille sehen. 

5. Der Anril3 sollte niemals wiederholt werden. Ein leichter, durchgehender AnrilB ist am besten. Wenn der Andruck zu groB ist, 
wird der AnriB zu rauh. Die Andruckschraube (B) reguliert den Andruck. Die Andruckschraube ist richtig eingestellt, wenn ca. 13 
mm des Gewindes der Schraube sichtbar ist. 


6. Nehmen Sie das Glas nach dem AnreiBen nicht aus der Maschine. Wahrend Ihre linke Hand weiterhin leicht gegen die 
Glasplatte druckt, drucken Sie mit Ihrem rechten Daumen auf die untere rechte Ecke der Glasscheibe. NIEMALS SOLLTEN SIE DIE 
BRECHKRAFT IN DER MITTE DER GLASSPLATTE ANSETZEN. 
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CUTTING PLASTIC 


1. The Fletcher 3100 will score and break flat fracture sensitive plastics such as acrylics. Polycarbonates are not fracture sensitive 
and do not break readily from bending. It Is not necessary to remove the protective coating prior to cutting. 


2. Insert the plastic cutting PILLAR POST In the CUTTING HEAD and lock it with the SPEED SCREW. 

3. Place the sheet of plastic on the LEFT SQUARING EDGE BAR and slide it to the right until the 
desired dimension reads at the left edge of the plastic. Apply the CLAMP so the plastic will remain In place 
during scoring and break out. 

4. Grasp the CUTTING HEAD with your right hand and depress the SHORT THUMB LEVER with the 
right thumb. Raise the CUTTING HEAD and release the SHORT THUMB LEVER so the tip of the scoring 
blade rests on the surface of the plastic as close as possible to the upper edge. It should rest about 1/32" 

(1 mm) from the top edge. See (A) Figure 18. 

5. Pull the CUTTING HEAD downward to Its resting position. You may use the HARDBOARD HANDLE 
If you wish. For plastic up to 1/8" (3mm) thick, one scoring pass with a fresh blade is normally enough. If 



the plastic is 1/4" (6MM) thick, it will be wise to repeat the scoring cut three or four times. Each time, keep 
the plastic clamped so it does not move. You will hear a gouging noise as the cutter scores the plastic. If it 
chatters or skips, as it may on some very thin plastics, reduce the pressure with the pressure adjusting 
knob and score more slowly. 

6. To break out the plastic, first hold the SHORT THUMB LEVER down and depress the DETENT (B) 
in Figure 19. While pushing the DETENT, release the SHORT THUMB LEVER. This will leave the 
DETENT automatically depressed and the cutting tool will be pivoted away from the plastic. 

7. Raise the CUTTING HEAD and depress the LONG THUMB LEVER 

(C) to push the white BREAK OUT ROLLERS (D) against the plastic (E) 
near the top edge as in Figure 20. Press on the LONG THUMB LEVER 
until you hear the cracking sound of the plastic breaking. While holding this 
same pressure on the ROLLERS, bring the CUTTING HEAD all the way down as far as it will go. The 
plastic will have broken along the score line. 



Figure 19 


8. Release the LONG THUMB LEVER and the CLAMP and remove the two plastic pieces. The 
DETENT will return to its normal position the next time you depress the SHORTTHUMB LEVER. 



Figure 20 


SCHNEIDEN VON PLASTIK 


1. Mit dem Fletcher 3100 kann flaches, leicht brechbares Plastikmaterial wie z.B. Acryl angerissen und gebrochen warden. 
Polycarbonatmaterial ist nicht leicht brechbar und kann auch durch Biegen nicht sofort gebrochen warden. Es ist nicht notwendig, 
den Schutzfilm vor dem Schneiden zu entfernen. 

2. Befestigen Sle den Plastikschneidehalter Im Schneldekopf und zIehen Sie die Schnellspannmutter an. 

3. Legen Sie eine Plastikscheibe auf die linke WInkelleiste. Bringen Sie die linke Kante der Plastikscheibe auf die gewunschte 
Abmessung. Befestigen Sie die Plastikscheibe mit der Klemmvorrichtung, damit sie wahrend des AnreiO- und Brechvorgangs nicht 
rutscht. 

4. Mit der rechten Fland halten Sie den Griff des Schneldekopfes fast und drucken den kurzen Hebei mit dem rechten Daumen 
nieder. Heben Sie den Schneldekopf an und geben Sie den kurzen Hebei frei, wenn die Spitze der AnreiOklinge, so nah wie 
moglioh zur oberen Kante hin, auf der Oberflache der Plastikscheibe liegt. Die Klinge sollte ca. 1 mm von der oberen Kante der 
Plastikscheibe angesetzt warden. Siehe (A), Abbildung 18. 

5 In einer durchgehenden Bewegung ziehen Sie den Schneldekopf von oben nach unten, bis zum Anschlag. Sie konnen den 
Hartfaserplattengriff verwenden. Fur Plastikscheiben mit einer Starke bis zu 3mm genugt ein AnreiBvorgang mit einer neuen 
Klinge. Fur Plastikscheiben mit einer Starke von 6 mm wird empfohlen, den AnreiBvorgang drei- Oder viermal zu wiederholen. Halten 
Sie die Plastikscheibe mit der Klemmvorrichtung test, so daB sie nicht verrutschen kann. Wenn die Klinge das Plastik anreiBt, 
werden Sie ein Schneidgerausch vernehmen. Wenn ein springendes Oder ratterndes Gerausch zu hbren ist, wie es bei sehr dunnem 
Plastik vorkommen kann, reduzieren Sie die Einstellung der Andruckschraube und ziehen Sie den Schneldekopf langsamer nach 
unten. 

6. Zum Ausbrechen des Plastiks drucken Sie zuerst den kurzen Hebei nieder und drucken auf die Arretierung, (B) in Abbildung 
19. Halten Sie die Arretierung gedrtickt und geben Sie den kurzen Hebei frei. Jetzt bleibt Arretierung niedergedruckt und das 
Schneidewerkzeug wird von der Plastikscheibe weggedreht. 
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CUTTING MAT/MOUNT/FOAM BOARD 


A 


REMEMBER, THIS BLADE IS VERY SHARP. HANDLE CAREFULLY! 

1. Insert the mat/mount/foam board PILLAR POST in the CUTTING HEAD and lock with the 

SPEED SCREW. 

2. It is recommended you place a scrap piece of mount board behind the board to be cut. This 
is called a "slip sheet". It will insure a clean, crisp edge on the board even after the cutting blade 
becomes slightly dull from use. 



3. Set the board to be cut on the LEFT SQUARING EDGE BAR (A) and slide it to the right so 

the left edge of the board aligns with the desired cutting dimension. Figure 21. The MEASURING flure 

STOP is useful when more than one piece is to be cut to the same size. Set the BLACK STOP LEVER to the desired dimension (B) 

and lock the MEASURING STOP in place with the LOCKING KNOB (C). Slide the board to the left against the BLACK STOP 

LEVER, and apply the CLAMP to hold the mount board in place and prevent buckling. 


4. Grasp the CUTTING HEAD with your right hand and depress the SHORTTHUMB LEVER. Slide the CUTTING HEAD upward 
until the blade is above the material being cut. Release the SHORT THUMB LEVER and pull the CUTTING HEAD all the way 
downward to its stop position. Release the CLAMP and remove both cut pieces. 


5. A fresh blade should completely separate most mounting boards in one cutting streke. As the blade begins to become dull, or 
with some very dense boards, it may require two passes of the blade. It is alse possible to apply a very slight pressure upward on the 
underside of the SHORTTHUMB LEVER as you pull the CUTTING HEAD downward. This will lock the blade in its cutting pesition. 


SCHNEIDEN VON PASSEPARTOUT/KARTON/SCHAUMSTOFF 


BUTE BEACHTEN - DIESE KLINGE 1ST EXTREM SCHARF - MIT VORSICHT ARBEITEN! 

1. Befestigen Sie die Schneidevorrichtung fiir Passepartout/Karton/Schaumstoff im Schneidekopf und ziehen Sie die 
Schnellspannmutter an. 

2. Urn eine saubere, glatte Schneidkante zu erhalten, sollten Sie unter dem zu schneidenden Material ein Stuck Karton legen, 
da3 als Gleitunterlage dient. 

3. Legen Sie das zu schneidende Material auf die linke Winkelleiste (A). Bringen Sie die linke Kante des Materials auf die 
gewunschte Abmessung. Abbildung 21. Sollen mehrere Telle mit den gleichen Abmessungen geschnitten werden, kann die 
Verwendung des MaBstoppers die Arbeit wesentlich erleichtern. Bringen Sie den schwarzen Stophebel auf die gewunschte 
Abmessung (B) und sperren Sie den MABSTOPPER mit dem Sperrknauf (C). Schieben Sie das Material nach Links gegen den 
schwarzen Stophebel und betatigen Sie die Klemmvorrichtung, urn fur ein rutschfreies, wellenfreies Schneiden zu sorgen. 

4. Mit der rechten Hand halten Sie den Griff des Schneidekopfes fest und drucken den kurzen Hebei mit dem rechten Daumen 
nieder. Schieben Sie den Schneidekopf nach oben und geben Sie den kurzen Hebei frei, wenn die Klinge sich Ciber der oberen 
Kante des Materials befindet. In einer durchgehenden Bewegung ziehen Sie den Schneidekopf von oben nach unten, bis zum 
Anschlag. Geben Sie die Klemmvorrichtung frei und entfernen Sie die beiden Stucke. 

5. Eine neue Klinge sollte die meisten Kartonarten in einem Schneidevergang trennen. Wenn die Klinge stumpf wird eder bei 
besenders kempakten Karten mCissen Sie eventuell zwei Schneidevorgange vornehmen. Wenn Sie wahrend des Schneidevorgangs 
einen leichten Druck auf die untere Seite des kurzen Hebels ausuben, wird die Klinge in ihrer Schneideposition festgehalten. 
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CUTTING HARDBOARD 

A 

The measuring stop, provided with the Fietcher 3100, has two STOP LEVERS. See 
Figures 22 and 23. The biack STOP LEVER on the ieft is usefui when cutting giass, 
piastic, or mat/mounting board. The white STOP LEVER on the right is essentia i 
when cutting with the hard board PILLAR POST. 

1. Insert the hardboard cutting PILLAR POST in the CUTTING HEAD and iock 
with the SPEED SCREW. 

2. Since the hardboard PILLAR POST fits in the CUTTING HEAD to the right of 
the other PILLAR POSTS, an adjustment must be made to the scaie reading when 
cutting hardboard. This adjustment is made by simpiy setting the MEASURING STOP so the biack STOP LEVER is positioned on the 
desired dimension on the SCALE (A). Then, fiip the white STOP LEVER forward and iocate the edge of the hardboard against the 
white STOP LEVER (B). Appiy the CLAMP. 

3. Grasp the CUTTING HEAD HANDLE with your right hand and depress the SHORT THUMB LEVER with your right thumb as 
shown in the previous section on giass cutting. Raise the CUTTING HEAD so the PILLAR POST is weil above the upper edge of the 
hardboard. Reiease the SHORT THUMB LEVER. 

4. Lower the CUTTING HEAD untii the CUTTING WHEELS contact the edge of the hardboard. Shift your right hand to the 
HARDBOARD HANDLE and firmiy puil the CUTTING HEAD down to its stop position. Avoid striking the edge of the hardboard too 
aggressiveiy. 

5. Reiease the CLAMP and remove the hardboard pieces. 

SCHNEIDEN VON HARTFASERPLATTEN 




Der MaRstopper, der mit dem Fietcher 3100 geliefert wird, hat zwei Stophebel. Siehe Abblldungen 22 und 23. Der schwarze 
Stophebel auf der iinken Seite kann beim Schneiden von Gias, Piastik odor Passepartout/Karton sehr hiifreich sein. Der weiOe 
Stophebel auf der rechten Seite ist beim Schneiden mit dem Hartfaserplattenschneldehalter unbedingt erforderiich. 

1. Befestigen Sie die Schneidevorrichtung fur Hartfaserplatten im Schneidekopf und ziehen Sie die Schnellspannmutter an. 

2. Da der Hartfaserplattenschneldehalter auf der rechten Seite von den andern Haltern im Schneidekopf befestigt wird, muO 
dieses beim Abiesen der Skala mit berucksichtigt werden. Diese Einsteiiung wird vorgenommen, indem der MaSstopper so 
eingesteiit wird, daO der schwarze Stophebel auf der gewunschten Abmessung auf der Skala (A) steht. Dann iegen Sie den weiRen 
Stophebel nach vorne und bringen die Kante der Fiartfaserpiatte gegen den weiRen Stophebel (B). Betatigen Sie jetzt die 

Klemmvorrichtung. 

3. Mit der rechten Hand haiten Sie den Griff des Schneldekopfes fest und drucken den kurzen Hebei mit dem rechten Daumen 
nieder, wie schon vorher in dem Kapitei “Schneiden von Gias” beschrieben. Schieben Sie den Schneidekopf nach oben und geben 
Sie den kurzen Hebei frei, wenn die Kiinge sich uber der oberen Kante der Hartfaserpiatte befindet. 

4. Ziehen Sie den Schneidekopf nach unten, bis die Schneidradchen die Kante der Hartfaserpiatte beruhren. Mit der rechten 
Hand greifen Sie jetzt den Hartfaserplattengriff und ziehen den Schneidekopf nach unten. Die Kante der Hartfaserpiatte solite 
nicht zu kraftig angeschiagen werden. 

5. Geben Sie die Klemmvorrichtung frei und entfernen Sie die Hartfaserpiattenteiie. 
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MAINTENANCE AND ADJUSTMENTS 

With care and frequent cleaning, the Fletcher 3100 will remain in proper adjustment and will perform as expected indefinitely. 

GENERAL MAINTENANCE TIPS: 


■ Use the BRUSH provided in the parts bag to clean the SQUARING EDGE BARS daily. If glass chips or paper debris collects on the SQUARING 
EDGE BARS, the material being cut will not rest squarely and the cut will be out of line. 

■ Wipe theTUBES with a clean dry cloth at least weekly. Do not apply oil to theTUBES.Tiny glass chips may stick to the oil and cause fast wear of 

the BUSHINGS 

■ Apply a drop of oil to the glass cutting wheel weekly. This will lubricate the wheel axle and improve glass cutting performance. 

■ Always use sharp cutting tools. Keep a supply of each of the cutting blades in a convenient place near the machine. 

ROCKER ARM ADJUSTMENTS: 

After considerable use, it may become necessary to perform certain adjustment routines. 

That portion of the CUTTING HEAD which holds the PILLAR POSTS and moves in and out when you depress the SHORT 
THUMB LEVER is called the ROCKER ARM. Two adjustments affect its function. 

1. The PRESSURE ADJUSTING KNOB described earlier, determines how much pressure each cutting tool applies to 
the material being cut. It does not affect the HARDBOARD CUTTER. Avoid too much pressure. About 1/2" (13mm) of threads 
visible is correct. 

2. The ROCKER ARM ADJUSTING SCREW (A) in Figure 24 determines the "at rest" position of the ROCKER ARM; 

that is, the position of the cutting tools when the SHORT THUMB LEVER is not depressed. Set this screw so the glass 
cutting wheel is about .020" (1/2mm) from the vertical extrusion of the machine. You may judge this by looking from the right 
side, Figure 25 (B). The wheel should not enter the groove, but should be close enough to contact the thinnest glass to be 
cut. This position of the ROCKER ARM will also insure the mat/mount board blade will enter the groove, but not touch the 
aluminum at the bottom of the groove. 

BUSHING ADJUSTMENT 

Three set screws (C) in Figure 26, can be adjusted to keep the CUTTING HEAD well fitted to the 
TUBES. Use the hex wrench provided and tighten any one of the three set screws while sliding the 
CUTTING HEAD up and down. At the first indication of "drag", loosen just enough to eliminate the drag 
Make this adjustment with each of the set screws. 


B 


FIGURE 25 

WARTUNG UNO NACHSTELLUNGEN 

Mit der richtigen Wartung und oftmaligem Reinigen warden die Einstellungen des Fletcher 3100 erhalten bleiben und das Gerat wird Ihnen lange Zeit gute 
Dienste leisten. 

ALLGEMEINE WARTUNGSHINWEISE: 

■ Verwenden Siedie in derTeiletute beigelegte Biirstezurtaglichen Reinigung der WInkellelsten. Wenn sich Glassplitteroder Papierstaub auf den 
WInkellelsten befindet, kann das zu schneidende Material nicht korrekt aufliegen und der Schnitt wird nicht rechtwinklig sein. 

■ Die Rohresollten mindestens einmal in derWoche mit einem trockenen, weichenTuch abgewischt warden. Die Rohredurfen nicht geolt warden. 
Kleine Glassplitter konnen auf dem Olfilm kleben bleiben und somit zu einer schnellen Abnutzug der Buchsen fuhren. 

■ Bin Tropfen 6l sollte jede Woche auf das Glasschneideradchen gebracht warden. Dadurch wird die Achse des Radchens 
geschmiert und die Leistung des Glasschneiders verbessert. 

■ Verwenden Sie nur scharfe Schneidewerkzeuge. Halten Sie stets eine ausreichende Reserve der Schneideklingen in der Nahe der Maschine bereit. 

EINSTELLUNGEN DES KIPPHEBELS: 

Nach langerem Gebrauch ist es notwendig, einige Nachstellungen durchzufOhren. Das Tail des Schneldekopfes,wodie Halter befestigt werden und sich 
rauf Oder runter bewegt wenn Sie den kurzen Hebei betatigen wird KIpphebel genannt. Seine Funktion liegen zwei Einstellungen zu Grunde. 

1. Die schon vorherbeschriebene Andruckschraubelegtfest, wieviel Druck mitjedem Schneidevorgang auf das zu schneidende Material ausgeubt 
wird. Der Hartfaserplattenschnelder wird von der Andruckschraube nicht beeinfluBt. Vermeiden Sie einen zu hohen Andruck. Es sollten ca. 13 mm des 
Gewindes sichtbar sein. 

2. Mit der KIpphebelelnstellschraube (A) In Abblldung 24 wird die Ruheposition des KIpphebels festgelegt. Die Ruheposition ist Position des 
Schneidewerkzeugs wenn der kurze Hebei nicht niedergedruckt ist. Die Schraube sollte so eingestellt werden, daB das Glasschneideradchen ca. 0,5 mm 
von dem vertikalen PreBprofil der Maschine entfernt ist. Diese Einstellung konnen Sie vornehmen, wenn Sie von der rechten Seite her hineinsehen, 
Abblldung 25 (B). Das Radchen sollte nicht in die Einkerbung hineinreichen, aber so knapp wie mbglich daruber sein, urn auch die dunnste Glasscheibe 
schneiden zu konnen. Diese Position des KIpphebels wird auch sicherstellen, daB die Passepartout/Karton Klinge in die Kerbe hineinstehen wird, aber 
nicht das Aluminium auf der Bodenflache der Kerbe beruhren wird. 

EINSTELLUNG DER BUCHSEN 

Die drei Einstellschrauben (C) In Abblldung 26 konnen nachgestellt werden, damit der Schneldekopf immer gleichmaBig auf den Rohren lauft. Mit dem 
mitgelieferten Imbusschlussel ziehen Sie eine der Schrauben fest, wahrend Sie den Schneldekopf vor und zuruck bewegen. Sobald Sie einen leichten 
Widerstand fuhlen, losen Sie die Schraube ein wenig, urn den Widerstand zu beseitigen. Stellen Sie so alle Einstellschrauben nach. 
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SQUARING THE MACHINE 


If all screws remain tight, the machine should continue to produce cut pieces that have 90° corners. Verifying this condition is called "squaring" the machine. 
To be square, both SQUARING EDGE BARS must be straight, in line with one another, and 90°to the cutting line. Following is the precedure to test the 
machine for squareness and make corrections. 

1. Lay a long straight edge across both the LEFT AND RIGHT SQUARING EDGE BARS. They should be in contact with the straight edge along their 
entire lengths. 

2. Place a full size mat/mount board in position as though you were planning to cut it in half and apply the CLAMP. The bottom edge of the board resting 
on the SQUARING EDGE BARS must be straight. 

3. Insert the mat/mount board PILLAR POST in the CUTTING HEAD and lock it with the SPEED SCREW. Make a short cut 
1/2" {6mm) long at the bottom of the board and at the top. 

4. Turn the board around 180° and place it back in the machine resting on the same bottom edge as before. Slide the board until the blade perfectly 
lines up with the bottom cut, now visible from the rear side of the board. Clamp the board in place. Raise the CUTTING HEAD (with the SHORT THUMB 
LEVER depressed) and make a short cut at the top edge of the board. 

5. If the machine is square, the two cuts at the top of the board, (one made from the front and one from the back) will be in alignment. If not, (A) Figure 
27, the SQUARING EDGE BARS must be repositioned. If the second cut at the top is to the left of the cut made from the front, the LEFT SQUARING 
EDGE BAR must be lowered. Conversely, if the second top cut is to the right of the first, the LEFT SQUARING EDGE BAR must 
be raised. In either case, the amount of squaring adjustment required is half the distance between the two top cuts. 

NOTE: One end of each squaring edge bar is fixed in position by its PIVOT SCREW near the cutting line. Each of the bars can be 
raised or lowered slightly by rotating them around their PIVOT SCREW. This is done by turning ECCENTRIC NUTS (B), Figure 28, 
one in the RIGHT SQUARING EDGE BAR and two in the left. The LEFT SQUARING EDGE BAR is very long, so two ECCEN¬ 
TRICS are provided to assure the SQUARING EDGE BAR can be adjusted straight. 


6. If adjustment is required to square the machine, start with the ECCENTRIC NUT in the middle of the LEFT SQUARING 
EDGE BAR. Rotate it to raise or lower the SQUARING EDGE BAR. Reposition the board to align the bottom cut with the blade, 
then raise the CUTTING HEAD to the top edge. The blade should touch halfway between the two top cuts. Readjust the ECCEN¬ 
TRIC NUT until this is so. 

7. Remove the mount board, and lay the long straight edge on the SQUARING EDGE BARS. Adjust the left ECCENTRIC NUT 
until the LEFT SQUARING EDGE BAR is straight. 

8. Adjust the ECCENTRIC NUT in the RIGHT SQUARING EDGE BAR to make it line up perfectly with the LEFT SQUARING 
EDGE BAR. Each time you use the ECCENTRIC NUT, hold it from moving while tightening the button head screw (C). 

9. After any adjustment is made, re-check the squareness as in steps 2 through 5, above. 

AUSRICHTEN DER MASCHINE 

Wenn alle Schrauben fest angezogen bleiben, warden alle Schnitte mit der Maschine immer Ecken mit einem Winkel von 90 
erzeugen. Das Uberprufen dieses Zustandes wird ‘‘Ausrichten der Maschine” genannt. Damit die Maschine korrekt ausgerichtet 
ist, mussen beide WInkellelsten gerade auf der gleichen Flohe miteinander undim Winkel von 90 zur Schnittlinie sein. 
Nachstehend finden Sie den Vorgang zur Prufung der Maschine und eventuellen Nachstellung. 




1. Legen Sie ein langes Lineal uber die linke und rechteWInkellelste. Das Lineal sollte volistandig uber die ganze Lange der 
beiden WInkellelsten aufliegen. 

2. Legen Sie ein Passepartout/Kartonstuck in NormalgroOe in die Maschine und betatigen Sie die Klemmvorrichtung. Die 
untere Seite des Materials das auf den WInkellelsten aufliegt, mu 6 gerade sein. 

3. Befestigen Sie die Schneldevorrichtung fiir Passepartout/Karton im Schneldekopf und ziehen Sie die 
Schnellspannmutter an. Auf der unteren und oberen Seite des Materials machen Sie jetzt jeweils einen kurzen, 6 mm lanqen 
Schnitt. 


Figure 28 


4. Drehen Sie jetzt das Material urn 180 und legen Sie es wieder in die Maschine auf die gleiche untere Kante wie zuvor. 

Schieben Sie das Material nach Rechts, bis die Klinge genau mit dem Schnitt auf der unteren Seite Obereinstimmt, der auf der 
Ruckseite des Materials sichtbar ist. Betatigen Sie die Klemmvorrichtung. Schieben Sie den Schneldekopf (mit dem kurzen 
Hebei niedergedruckt) nach oben und machen Sie einen kurzen Schnitt an der oberen Seite des Materials. 

5. Wenn die Maschine korrekt ausgerichtet ist, werden die beiden Schnitte auf der oberen Kante des Materials (einer wurde 
von der vorderen, der andere von der hinteren Seite des Materials gemacht) genau miteinander ubereinstimmen. Wenn nicht, (A) 

Abblldung 27, mussen die WInkellelsten neu eingestellt werden. Wenn der zweite Schnitt an der oberen Kante links von dem 
ersten Schnitt ist, mu 8 die linke WInkellelste niedriger gesetzt werden. Wenn der zweite Schnitt an der oberen Kante rechts von 
dem ersten Schnitt ist, mu 8 die lInkeWInkellelsteangehoben werden. In jeden Fall ist die Lange der vorzunehmenden Einstellung 
der WInkellelsten jeweils die Flalfte der Entfernung zwischen den beiden oberen Schnitten. 

HINWEIS: An dem Ende von jeder WInkellelste, das der Schnittlinie am nachsten liegt, befindet sich eineStellschraube,welche 
die WInkellelste halt. Jede dieser Leisten kann mit diesen Stellschrauben ein wenig angehoben Oder gesenkt werden, indem Sie 
urn diese Stellschrauben gedreht werden. Das wird durch ein Drehen der Exzentrlkmuttern (B), Abblldung 28, von denen sich 
eine in der rechten WInkellelste und zwei in der linken WInkellelste befinden. Da die linke WInkellelste sehr lang ist wurden 
zwel Exzentrlkmuttern eingebaut, urn sicherzustellen, da8 die WInkellelste genauestens eingestellt werden kann. 

6. Sollte ein Ausrichten der Maschine notwendig sein, beginnen Sie mit der Exzentrlkmutter In der MItte der linken 
WInkellelste. Drehen Sie die Mutter, urn die WInkellelste anzuheben oderabzusenken. Schieben Sie das Material in die 
Maschine, bis die Klinge genau mit dem Schnitt auf der unteren Seite Obereinstimmt. Schieben Sie dann den Schneldekopf an die 
obere Kante des Materials. Die Klinge sollte jetzt in der Mitte zwischen den beiden Einschnitten auf der oberen Kante aniiegen. 

Stellen Sie die Exzentermutter ein, bis dies der Fall ist. 

7. Entfernen Sie das Material und legen Sie ein langes Lineal uber die WInkellelsten. Stellen Sie die linke Exzentermutter ein, bis die linke 
WInkellelste gerade ist. 

8. Mit Flilfe der Exzentermutter in der rechten WInkellelste stellen Sie jetzt die rechte WInkellelste so ein, da8 sie genau auf gleicher Flohe wie die 
linke WInkellelste ist. Jedes Mai wenn Sie die Exzentermuttern benutzen, sollte sie wahrend des Festziehens der Flalbrundkopfschraube (C) festgehalten 
werden, damit sie nicht verrutschen kann. 

9. Nach jeder Nachstellung sollte die korrekte Einstellung mit den Schritten 2 bis 5 nochmals gepruft werden. 
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REMOVING THE CUTTING HEAD 

Follow these steps If It should ever be necessary to remove the cutting head. 

1. Loosen the bolts In the UPPER and LOWER BRACKETS. (A) In Figures 29 and 30. 

2. Slide the LEFT TUBE (B) up out of the LOWER BRACKET until It Is above the CUTTING HEAD (C). 
Rotate the CUTTING HEAD around the RIGHT TUBE (D) and lower the LEFT TUBE BACK Into the LOWER 
BRACKET. 

3. Hold the CUTTING HEAD and slide the RIGHT TUBE upward until the CUTTING HEAD Is free. Set 

the RIGHT TUBE back Into the LOWER BRACKET. 

4. To reinstall the cutting head, reverse the above procedure. 

REPLACING A BUSHING ° 

The CUTTING HEAD slides on three low friction BUSHINGS (E), Figure 31. It Is 
unlikely they will require replacement, but they can be removed as follows. 



1 . 


Remove the CUTTING HEAD as described above. 


Figure 31 


2. The flange at one end of each BUSHING Is trapped In a slot In the CUTTING 
HEAD 

3. Squeeze and collapse the BUSHING so the flange becomes free of the 
CUTTING HEAD, and pull It out. 

4. Reinstall a BUSHING by reversing the above steps. 



Figure 30 


ENTFERNUNG DES SCHNEIDEKOPFES 

Sollte es notwendig sein den Schneidekopf zu entfernen, befolgen Sle die nachstehenden Anwelsungen. 

1. Losen Sie die Bolzen in den oberen und unteren HALTERUNGEN, (A) IN Abblldung 29 und 30. 

2. Schleben Sie das linke Rohr (B) nach oben aus der unteren Halterung, bis es tiber den Schneidekopf (C) ist. Drehen Sie 

den Schneidekopf um das rechte Rohr (D) schieben Sie das linke Rohr wieder zuruck in die untere Halterung. 

3. Halten Sie den Schneidekopf test und schieben Sie das rechte Rohr nach oben, bis der Schneidekopf frei ist. Schieben Sie 

das rechte Rohr wieder zuruck in die untere Halterung. 

4. Um den Schneidekopf wieder einzubauen, befolgen Sle diese Anwelsungen in umgekehrter Reihenfolge. 

AUSTAUSCH EINER BUCHSE 

Der Schneidekopf gleitet auf drei fast abriebfreien Buchsen (E), Abblldung 31. Diese mussen nur in sehr ungewohniichen Fallen 
ausgetauscht werden. Nachfolgend die Austauschanwelsungen. 

1. Entfernen Sle den Schneidekopf wie oben beschrleben. 

2. Der Flansch an elnem Ende von jeder Buchse Ist In elnen Schlltz im Schneidekopf eingelassen. 

3. DrCicken Sle die Buchse zusammen, bis sich der Flansch aus dem Schneidekopf lost und zIehen Sle die Buchse hinaus. 

4. Um die Buchse wieder einzubauen, befolgen Sle diese Anweisungen in umgekehrter Reihenfolge. 
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PROBLEM SOLVING CHART 


PROBLEM 

PROBABLE CAUSE 

CORRECTION 

Glass cutter skips 

Worn wheel 

Dirty glass 

Wheel not touching glass 

Insufficient wheel pressure 

Replace wheel unit 

Clean glass 

Adjust rocker arm adjusting screw. Page 22 
Tighten pressure knob. Page 14 

Glass score chips 

Too much wheel pressure 

Scoring more than once 

Loosen pressure knob. Page 14 

Never score more than once. 

Plastic scoring chatters 

Too much pressure 

Scoring too fast 

Loosen pressure knob. Page 14 

Slow the scoring stroke. Page 16 

Ragged cut edges on 

Mat/mount board 

Not cutting squarely 

Lack of fresh slip sheet, or no slip sheet 

Cutting blade is dull 

Foreign material on squaring edge bars 

Squaring edge bars not adjusted properly 

Use new slip sheet Page 18 

Replace blade. Page 10 

Use brush to clean squaring edge bars 

Adjust squaring edge bars Page 24 

Hardboard cutting takes too 
much force or the edge Is rough 

Hardboard cutting wheels are worn or will not 
turn because of build up of debris 

Replace the cutting wheels 

Clean all cutting debris from the wheels. 

HINWEISE BEI FUNKTIONSSTORUNGEN 

PROBLEM 

MOGLICHE URSACHE 

BESEITIGUNG 

Glasschneider springt 

Abgenutzes Radchen 

Dreckiges Glas 

Radchen berCihrt nicht das Glas 
Ungenugender Andruck 

Glasschneideradchen ersetzen 

Glas reinigen 

Kipphebeleinstellschraube nachstellen Seite 22 
Andruckschraube anziehen Seite 14 

GlasanrilB splittert 

Radandruck zu hoch 
mehrmals AnrelBen 

Andruckschraube Ibsen Seite 14 

Niemals Mehrfaches AnrelBen 

AnreiBen von Plastik rattert 

Andruck zu hoch 

Zu schnelles AnrelBen 

Andruckschraube Ibsen Seite 14 

Langsamer AnrelBen Seite 16 

Ausgefranste Schnittkanten an 
Passepartout/Kartonstucken 
Schneldet nicht rechtwinkllg 

Alte Oder keine Gleitunterlage 

Klinge ist stumpf 

Winkelleisten sind unsauber 

Winkelleisten inkorrekt eingestellt 

Neue Gleitunterlage benutzen Seite 18 

Klinge erneuern Seite 10 

Winkelleisten mit Burste reinigen 

Winkelleisten einstellen Seite 24 

Schnelden von Hartfaserplatten 
sehr schwer Oder die 
Schneldekanten sInd rauh 

Hartfaser-Rollenmesser sind 
stumpf Oder drehen sich nicht da 
unsauber 

Rollenmesser erneuern 

Rollenmesser reinigen 
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MAINTENANCE PARTS 


Ref. 

Part 



No. 

No. 

Description 

Quantity 

1 

12-200 

Tubes 

2 

2 

12-210 

Speed Screw 

1 

3 

12-201 

Clamp Assembly 

1 

4 

12-203 

Left Squaring Edge Bar 

1 

5 

36-012 

Eccentric Nut 

3 

6 

12-205 

Button Head Cap Screw 

3 

7 

12-206 

Shoulder Screw 

2 

8 

12-202 

Cutting Head Assembly 

1 

9 

24-099 

Rubber Bumper 

1 

10 

24-122 

Hex Head Bolt 

2 

11 

36-017 

Square Nut 

2 

12 

36-024 

Spacer 

2 

13 

12-204 

Right Squaring Edge Bar 

1 

14 

12-207 

Right Support Scale 

1 

15 

12-208 

Upper Bracket 

1 

16 

12-209 

Lower Bracket 

1 

17 

24-097 

Horizontal Support 

2 

18 

12-212 

Hardboard Pillar Post 

1 

19 

12-215 

Bearings and Screws 

2 each 

20 

02-130 

Set of Hardboard Wheels 

1 each 

21 

12-214 

Glass Cutting Pillar Post 

1 

22 

12-213 

Plastic Cutting Pillar Post 

1 

23 

12-211 

Mount Board Pillar Post 

1 

24 

04-114 

Measuring Stop 

1 

25 

05-004 

Mount Board Blades 

100 

26 

12-228 

Upper Wall Mounting Bracket 1 

27 

12-229 

Lower Wall Mounting Bracket 1 

TEILELISTE 


Ref. 

Telle Nr. 

Beschreibung 


Nr. 



1 

12-200 

Rohre 


2 

12-210 

Schnellspannschraube 


3 

12-201 

Klemmvorrichtung 


4 

12-203 

LInke WInkelleiste 


5 

36-012 

Exzentrlkmutter 


6 

12-205 

Halbrundkopfschraube 


7 

12-206 

Ansatzschraube 


8 

12-202 

Schneldekopf 


9 

24-099 

Gummilelste 


10 

24-122 

Sechkantbolzen 


11 

36-017 

VIerkantmutter 


12 

36-024 

DIstanzscheibe 


13 

12-204 

Rechte WInkelleiste 


14 

12-207 

Skala - rechte Halterung 


15 

12-208 

Obere Halterung 


16 

12-209 

Untere Halterung 


17 

24-097 

Horizontale Halterung 


18 

12-212 

Halter fur Hartfaserplattenschnelder 

19 

12-215 

Lager und Schrauben 


20 

02-130 

Hartfaserplatten - Schneldrollensatz 

21 

12-214 

Halter fur Glasschneider 


22 

12-213 

Halter fur Plastik 


23 

12-211 

Halter fur Karton 


24 

04-114 

MaOstopper 


25 

05-004 

Klingen fur Karton 


26 

12-228 

Obere Halterung Wand 


27 

12-229 

Untere Halterung Wand 



10-11 



Menge 

2 

1 

1 

1 

3 

3 

2 

1 

1 

2 

2 

2 

1 

1 

1 

1 

2 

1 

je2 
je 1 
1 
1 
1 
1 

100 

1 

1 
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PIECES 

D'ENTRETIEN 


No. 

Piece No. 

Description 

Quantite 

R6f. 




1 

12-200 

Tubes 

2 

2 

12-210 

Vis de Vitesse 

1 

3 

12-201 

Assembiage de bride de serrage 

1 

4 

12-203 

Barre de bord d’equarrissage gauche 

1 

5 

36-012 

Bouion excentrique 

3 

6 

12-205 

Vis a tete demi arrondie 

3 

7 

12-206 

Vis a embase 

2 

8 

12-202 

Dispositif de tete de coupe 

1 

9 

24-099 

Butoir en caoutchouc 

1 

10 

24-122 

Bouion a tete a six pans 

2 

11 

36-017 

Ecrou carre 

2 

12 

36-024 

Rondeile 

2 

13 

12-204 

Barre de bord d’equarrissage droite 

1 

14 

12-207 

Regie du support droit 

1 

15 

12-208 

Bride de fixation superieure 

1 

16 

12-209 

Bride de fixation inferieure 

1 

17 

24-097 

Support horizontai 

2 

18 

12-212 

Outil pour panneau MDF 

1 

19 

12-215 

Roulements et vis 

2 cheque 

20 

02-130 

Paire de molettes pour panneau MDF 

1 cheque 

21 

12-214 

Outii pour coupe sur verre 

1 

22 

12-213 

Outii pour coupe sur piastique 

1 

23 

12-211 

Outil pour panneau de montage 

1 

24 

04-114 

Taquet de mesure 

1 

25 

05-004 

Lames pour panneau de montage 

100 

26 

12-228 

Bride de De Fixation Superieure 

1 

27 

12-229 

Bride de De Fixation Inferieure 

1 


PIEZAS DE MANTENIMIENTO 


No. de 


Referenda 

No. de Pleza 

Descripcidn Cantidad 

1 

12-200 

Tubes 

2 

2 

12-210 

Tornillo de Velocidad 

1 

3 

12-201 

Conjunto del Sujetador 

1 

4 

12-203 

Barra Izquierda de Encuadre de Borde 

1 

5 

36-012 

Tuerca Excentrica 

3 

6 

12-205 

Tornillo de cabeza de tipo de boton 

3 

7 

12-206 

Tornillo de reborde 

2 

8 

12-202 

Conjunto del Cabezal de Corte 

1 

9 

24-099 

Amortiguador de Goma 

1 

10 

24-122 

Perno de cabeza hexagonal 

2 

11 

36-017 

Tuerca cuadrada 

2 

12 

36-024 

Separador 

2 

13 

12-204 

Barra Derecha de Encuadre de Borde 

1 

14 

12-207 

Escala Derecha del Soporte 

1 

15 

12-208 

Soporte Superior 

1 

16 

12-209 

Soporte Inferior 

1 

17 

24-097 

Soporte Florizontal 

2 

18 

12-212 

Poste de Pilar de Madera Prensada 

1 

19 

12-215 

Rodamientos y Tornillos 

2 

20 

02-130 

Juego de Ruedas para Madera Prensada 

1 

21 

12-214 

Poste de Pilar para Corte de Vidrio 

1 

22 

12-213 

Poste de Pilar para Corte Plastico 

1 

23 

12-211 

Poste de Pilar para Tabla de Montaje 

1 

24 

04-114 

Tope de Medicion 

1 

25 

05-004 

Cuchillas para Tablas de Montaje 

100 

26 

12-228 

Soporte Superior 

1 

27 

12-229 

Soporte Inferior 

1 
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Fletcher 3100” Multi-Material Cutter 



Fletcher 3100® 
Multi-Material 
Cutter 


Our Most Versatile 
Wall-Mounted Cutter. 


/ 




0 




■i-- 


When space is an issue, it helps to have 
a highly versatile materia) cutter. One 

3100 MULTI4^TERIAL CUTTER 

machine that can perform the functions of 
several, with equal accuracy and 

Specifications; 

63" 3100 

reliability 

Height 

78” (1981mm) 

That, in essence, is the Fletcher 3100". 

Weight 

90 lbs. (41kg) 

The one machine that cuts most framing 

Depth 

11.64" (296mm) 

substrates including; 

Length 

78.62" (1997mm) 

■ Matboard 

Wall Space 

42.6 sq. ft (3.96sqm) 

■ Foamboard 

Matenals 

Glass/Plastic/Mat/HardboardyFoamboard 

■ Gatorfoam 

Vertical Cutting Capacity 

63” (1600mm) 

■ Hardboard (MDF) 

Max. Glass Thickness 

Up to 1/4" (6.35mm) 

■ Plastic 

Max. Plastic Thickness 

Up to 1/4" (6.35mm) 

■ Glass 

Max. Hardboard Thickness 

Up to 3/32" (2.4mm) 

Max. Matboard Thickness 

Up to 1/2" (12.7mm) 


Max. Foamboard Thickness 

Up to 1/2" (12.7mm) 


riercHER 


CUSTOMER SERVICE 1.800.843.3826 







Unique 'Pilar PosT (tesign provides quick blade 
clianges kx mio-mBlenal cuning 



Pillar Post for cunng galoiloani. 
foamtxjard and malboaid up K) 
IS* (12nmidiick 


Features 

The Retcher 3100 is our most versatile 
wall-mounted cutting machine. The 3100 
cuts through the most challenging materi¬ 
als with ease and accuracy. 

The 3100 also features a unique, spring- 
loaded cutting assembly with inter¬ 
changeable pillar posts. That way. you 
can apply exactly the right tool to each 
cutting surface. Plus, you can change 
from one pillar post to another in a matter 
of seconds...no tools required. 

■ Patented breakout device makes 
completing the score in plastic clean 
and simple 

■ Full-length clamp (not to be used on 
glass) provides non-slip cutting and 
leaves no marks 

■ Composite sleeve bushings reduce 
friction and enhance cutting 
performance 

■ Minimal assembly required 

■ Comes with one measuring stop for 
consistent production sizing 

Complete package includes; 

■ Instruction video (VHS or PAL format) 

■ Detailed owner s manual 

■ Two (2) year warranty 

■ Four pillar posts 

- Mat/Foamboard 

- Plastic 

- Hardboard 

- Glass 

■ Ten (10) matyfoamboard blades 

■ Ten (10) plastic blades 

■ Ten (10) steel 120° glass wheel units 

■ One (1) hardboard cutting wheel set 




PiHar Post for soonng glass up to 
1/4" (6im)) thick. 


Pillar Post tor cuOrig hardboard 
up 10 3/32" (3mm) Ihidc. Cuts 
from both the from and back 



Pillar Post for scoring piasttcs. 
acrylics and odier "fracture' 
sanabve maienats up lo 1/4" 
(6mm) thick 


PART NUMBERS 

Part # Description 
04-715 3100 63" (1600mm) 

02-118 Steel 114° Glass Wheel Unit (lOAube) 
02-120 Steel 120° Glass Wheel Unit (lOrtube) 
02-123 Steel 134° Glass Wheel Unit (lOAube) 
03-111 Carbide 134° Glass Wheel Unit (10/tube) 
03-125 Caibide 114° Glass Wheel Unit (10/lube) 
03-126 Carbide 124° Glass Wheel Unit (lOAube) 
04-114 MeasunngStop 
05-712 Replacement Plastic Blades (10/lube) 
05-715 Hardboard Cutting Wheel Set 
05-(X)4 Mat/Foamboard Cutting Blades (10OAxix) 



FOR A UST OF DISTRIBUTORS, VISIT WWW.FLETCHER-TERRY.COM 














